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MEMORIA DESCRIPIIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCIONW
formulada el 7 de Marzo de 1.967, con el nimero 337.687
en
EB8PANA
por VEINTE afos
a nombre de SCOIT PAPER COMPANY, entidad norteamericana,
establecida en Industrial Highway, Tinicum Island Road,
Delaware, Pensilvania, Estados Unidos de América, por :
"UH METODO i UN APARATO PARA APLICAR CANTIDADES DOSIFICA-
DA DE ADHESIVO A ZONAS TRANSVERSALES SUCESIVAS EN UNA SUPER
PICIE DB UNA BANDA EN MOVIMIBNTOM

EE g T T L L e e T 1]

Bste invento se refiere a un método de apli -
car cantidades dosificadas de adhesivo a zonas transver=-
sales sucesivas en una superficie de una banda o cinta en
movimiento, y a un método y un aparato para sujetar la co
la o parte final de una banda a un rollo de banda bobina-
da formada por una maquina de bobinar banda.

El objeto del invento es proporclonsr mejoras -
en la técnica de formar productos de rollo, tales como el
papel higiénico y de papel absorbente en rollos, los cua-

les suelen colocarse en envolturas transparentes, a tra--
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vés de las cuales es ficil para el cliente de apreciar la
sujecibén defectuosa o ineficaz de la cola de la bauda al
rollo.

En el pasado ha existido un problema con las
mdquinas de bobinar, tanto las de tipo continuo como las
de tipo intermitente, en cuanto a proporcionar medios par

ra sujetar la cola de una banda al rollo de ﬁroducto for-~

‘mado en la méquina de bobinar. El citado problema se ha

agudizado cada vez mis con el advenimiento de las moder-
nas bobinadoras de gran velocidad, las cuales hacen toda-
via mis criticas las operaciones fisicas ejecutadas en la
cola de la handa y en el rodillo con ohjebo de efectuar
la sujecibén de la cola o, como corrientemenite se designa,
el amarre de cola,

Uno de los métodos mas rudimentarios de ama~
rre de cola implica la asplicacidén de adhesivo a una parte
del extremo de cola de la banda con objeto de sujetar el
extremo de cola al rollo. Se han presentade una diversi-
déd de sistemas, y se han empleado anteriormente métodos
y medios para aplicar adhesivo a la banda en una zona pre
determinada préxima al extremo de cola, para este fin. Es
tos han sido en general ineficaces ¢ excesivamente impre-
cisos para grandes velocidades, dando por resuliado fre-
cuentemente que la cola fuese amarrada o sujeta, pero de-
Jjando un exceso de adhesivo en un rollo, o una solapa suel
ta y que se extiende desde el rollo desde el punto en que
la cola esté sujeta al rollo, Este extremo no sujeto o su
jeto con flojedad, es consecuencia de la colocacidn impre

cisa del adhesivo sobre la banda.

De acuerdo con el presente lnvento, se ha pro
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visto un mébodo de aplicar canbidades dosificadéé &;mé&hg
sivo a zonas transversales sucesivas sobre una supexficie
de una banda en movimienbo, que comprende sobortar una,
banda en movimiento en aplicacidn de envolbura parcial so
bre la superficie de un rodillo de agpoyo giratorio, elevar
sucesivamente y soportar segmentos transversales alargados
de dicha banda por encima de la superficie de dicho rodi~
1llo de apoyo, y aplicar intermitentemente una cantidad do
sificada de adhesivo a partes, al menos, del &rea congeni
da dentro de dichos segmentos transversales alargados, don

de &stos estin soportados por encima de la superficie de

dicho rodillo de apoyo.

El presente invento proporciona ademds un méto
do para sujetar el extremo de cola de una banda a un rollo
de banda bobinada en una miquina de bobinar banda, en que
una pluralidsd de rollos de banda son bobinados sucesiva-
mente sobre mandriles desde una banda flexible que avanza
en esencisa continuamente, en aplicacidén de envoltura par-
cial sobre un rodillo de apoyo giratorio, a uno de dichos
mendriles, comprendiendo dicho método elevar y soportar
simultédneamente un segmento transversal de dicha banda por
encima de la superficie de dicho rodillo de apoyo, al btiem
po que se transfiere une cantidad dosificada de adhesivo
a dicho segmento transversal a lo largo de una linea de
unidn en la superficie de la banda, cortar la banda a lo
largo de una linea transversal de corte para formar el ex
tremo de cola, siendo dicha linea de corte sustancialmente
paralela a dicha linea de unidn, y estando espaciada des-
de ella, bobinar dicho segmento transversal de dicho ro-

1llo bobinado, y apretar dicho extremo de cola de dicha
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banda, con el adhesivo situado sobre 81, a contacto con
dicho rollo bobinado, para efectuar la sujecidn de dicho
extremo de cola a dicho rollo bobinado.

En una forma del invenbto, el adhesivo es apli
cado directamente a una parte de la banda en movimiento
desde un dispositivo doéificaaor de adhesivo, mientras

esa parte de la banda en movimienbto estd elevada por enci

‘ma de la superficie del rodillo de apoyo.

En otra forma del invento, el adhesivo es
aplicado desde un dispositivo dosificador de adhesivo a
una parte alargada levantada del rodillo de apoyo, la
cual aplica a su vez el adhesivo a una parbe de la banda
en movimiento, mientras esa parte de la banda estd levan-
tada desde la superficle del rodillo de apoyo por dicha
parte alargada.

Por tanto, el invento proporciona un método y
un aparato mejorados para sujetar de maners exacta y con-
fiable la cola de una banda a un rollo de producto bobina
do, en una operacidén continua de bobinado de gran veloci-
dad.

A continuacidn se describird el invento con
mayor detalle con referencia a los dibujos que se acompa-
fian, en los cuales:

La Fig. 1 es una vista en perspectiva de un
rollo de producto tipico formado de acuerdo con el inven-
to;

La Fig. 2 es una vista en alzado de un tipo
de dispositivo dosificador y suministrador de cola (para
pegar) empleado en el invento;

La Fig, 3 es una visba en corte tomada a lo
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largo de la linea 3-3 de la Fig. 2;

La Fig. 4 es unae vista en corte tomada a lo
largo de la linea 3-3 de la Fig. 2, en que se ilustma
otro tipo de cuchilla rascadora usada con el dispositivo
de la Fig. 2;

La Fig. 5 es una vista esquemitica en alzado
lateral de una forma de aparato dispuesta para sujetar la
cola de una banda a un rollo bobinado;

La Fig. 6 es una vista en alzado de una parte
del aparato ilustrado en la Fig. 5, en que se ilustra la
posicidn de diversos elementos en una etapa posterior del
método de aplicar adhesivo a la banda y de sujetar un ex-
tremo de cola a un rollo bobinado; y

Ia Fig. 7 es una vista esquemitica en alzado
de dicha primera forma del aparato para amarrar colas en
una miquina de bobinado continuo, en que los mandriles gi
ran en sentido opuesto a los de la Fig. 5;

Ia Fig. 8 es una vista esquemdtica en alzado
lateral de obra forma del aparabo dispuesto para sujetar
la cola de una banda a un rollo bobinado;

La Fig. 9 es una vista en alzado en una parte
del aparato representado en la Fig. 8, en que se ilustra
la posicidn de diversos elementos en una ebapa posterior
del método de aplicar adhesivo a la banda y de sujetar un
extremo de cola a un rollo bobinado; ¥

La Fig. 10 es una vista esquemitica en alzado
de dicha otra forma del asparato para amarrar colas en una
miquina de bobinado continuo, en que los mendriles giran
en sentido opuesto a los de la Fig. 8.

Refiriéndonos shora a las Figs. 2 y 3 de los
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dibujos, se han ilustrado en ellas unos medios de aloja~
miento 10 que tienen paredes que definen una cémara o ca-
nal alargado 11 y que tienen una abertura alargada dentro
de la cual hay dispuesto longitudinalmente un mandril do-
sificador 12, El mandril dosificador 12 es de forma susbtan
cialmente cilindrica y estd montado para rotacidn y sopop

tado por medios de cojinete 13 que soportan cada extremo

-y fijos en paredes exbtremas 14 de medios de alojamiento

10. Los medios de cojinete 13 estin ademds adaptados para
obturar el interior de la cémara 11l con respecto a la at-
mdsfera. EL mandril de dosificacidén 12 tiene una plurali-
dad de depresiones superficiales 16 espaciadas enbtre si

a lo largo de su longitud en relacidn alineada a lo largo
de un punto en su periferia.

Las depresiones superficiales ilustradas en
las Figs. 2 y 3 son Areas rectangulares formadas por mese
tas planas cortadas en la superficie dosificadora del man
dril dosificador 12 a intervalos espaciados y paralelas
al eje geométrico del mandril 12. El mandril resulbtante
12 es un c¢ilindro del que se han quitado una pluralidad
de segmentos geométricos a intervalos espaciados a lo lar
go de su profundidad. Evidentemente, en el mandril dosifi
cador 12 podrian formarse gran variedad de depresiones su
perficiales 16. Tales depresiones superficiales pueden
ser de formas, tamafios y naturalezas sustancialmente dife
rentes, distintas a los de las mesetas ilustradas. Las de
presiones superficiales pueden estar en ciertos casos co-
nectadas entre si para formar una depresidén superficial
continua a lo largo de la longitud del mandril dosifica~-

dor 12, y podrian estar situadas en una o mds posiciones
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angulares sobre la periferia del mandril dosificador 12,
con objeto de bransferir en forma sucesiva un adhesivo u
otro liquido viscoso a diferentes zonas.

Dos cuchillas rascadoras 17 y 18 estén dis-
puestas longitudinalmente en relacidn espaciadas entre si
a uno y otro lado de la abertura alargada en los medios de
alojamiento 10 y en contacto de obturacidn con la superfi
cie del mandril dosificedor 12. Las cuchillas rascadoras
17 y 18 pueden estar sujetas & los medios de alojamiento
10 por una serie de perncs 19, formaendo con ello un cie~
rre hermético con las paredes de los medios de alojemien~-
to 10 que flanquean a la parbe expuesta del mandril dosi-
ficador 12. Fl mandril dosificador 12 estd situado dentro
de la cémara 11, de modo que la parbte principal del mismo
gira en el interior de los medios de alojamiento en la ci
mare ll, pero una pequefia parte alargada de su superficie
dosificadora cilindrica ests expuesta al exterior entre
los bordes que se extienden libres y en contacto de las
cuchillas rascadoras 17 y 18, las cuales estan espaciadas
entre si a lo largo de uno y otro lado de la abertura
alargada a la cémara 11, como se ha descrito en lo que an
tecede,

La cémara 11 estd llena de un liquido viscoso
tal como cola o adhesivo, y al girar el mandril dosifica~
dor 12, ya sea a mano o ya sea mediante un dispositivo
orientador rotativo mecénico adecuado, las depresiones 5U
perficiales 16 en la superficie cilindrica del mandril do
sificador 12 establecen contacto con la cola o el adhesi-
vo. Durante una revolucidén del mandril 12, la totalidad

de la superficie cilindrica del mandril dosificador 12 es
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movida més alléd de una de las cuchillas rascadoras 17 6 18
para quitar sustancialmente la totalidad del adhesivo de
la superficie cilindrica del mandril dosificador 12, pero
dejando una cantidad predeterminada fija en las depresio-
nes superficiales 16. La cuchilla rascadora opuesta sirve
para limpiar la superficie del mandril dosificador anteé
de su paso de nuevo & la cimara de alimentacidn, para evi
tar la contaminacidén del adhesivo que hay en ella, y air-
ve ademés para proporcionar una obbturacibén mdvil contra la
superficie dosificadora del mandril giratorio para evitar
las fugas de adhesivo de los medios de alojamiento 10. De
acuerdo con el invento, la cantidad fija de adhesivo pue-
de ser quitada de las depresiones superficlales 16 por
aplicacidn directamente a una superficie o por unos medios
de trasferencia asociados, que se describirdn en lo que si
gue.

Las cuchillas rascadoras 17 y 18 ilustradas en
la Fig. 3 son de una forma fija y estén construidas de una
maners rigida, con objeto de gue deslicen en contacto de
obturacidén sobre aquella parte de la superficie dosifica-
dora del mandril dosificador 12 que tiene una configura-
cibn curvilinea que, en algunos casos, como en la realiza
¢idn ilustrada, es cilindrica. Los bordes de las cuchillas
rascadoras de este tipo en contacto con el mandril no tie
nen porqué ejercer necesariamente una gran presidn contra
el mandril para formar una obturacién, y por lo tanto tie
nen escasa tendencia o posibilidades de moverse hacia den
tro contra el fondo de las depresiones supexrficiales du-
rante la rotacidn, si no se dejan zonas de soporte curvi-

lineas entre las depresiones superficiales, como cuando
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el mandril 12 tiene una depresidn continua a lo largo de
su longitud.

Ia Fig., 4 ilustra una forma modificada de cu-
chillas rascadoras 17 y 18, la cual puede ser emplesda
ventajosamente en el dispositivo dosificador y sumiristra
dor empleado con el invento. Como se ha ilustrado en la
Fig. 4, las cuchillas rascadoras 17 y 18, que estén he-
chas de preferencia de un plastico o de un metal elésti-
co tal como acero para muelles, estan unidas con pernos a
la parte delantera de los medios de alojamiento 10 de ma-
ners simlilar a como se ha descrito en la Fig. 3. Sus bor-
des alargados, que se extienden hacia dentro de la abertu
ra alargada en el alojamiento 10, apoyan conbtra la super-
ficie dosificadora del mandril 12 de un modo hasbta cierto
punto tangencial. Asi, los bordes apoyan conbinuamente en
contacto de obturacidén con la parte curvilinea o cilindri
ca de la superficie dosificadora del mandril 12 y dejan
una cantidad p&edeterminada exacta de adhesivo sobre la
superficie dosificadora del mandril dentro de sus depre-
siones superficiales cuando éstas son expuestas al exte-
rior durante la rotacidén del mismo. Con este Gltimo tipo
de cuchillas rascadoras flexibles y eldsticag, es desea-
ble contar con una pluralidad de depresiones .superficla-
les espaciadas a lo largo de la longitud del mandril, de
modo que queden separadas por una pluralidad de partes
intercaladas curvilineas o cilindricas de soporte de cu-
chilla de la superficie dosificadora. Esto proporciona
una pluralidad de superficies de apoyo que sirven para so
portar las cuchillas rascadoras e impedir una flexidén in-

debida de las cuchillas y que hagan contacto con el fondo
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de las depresiones superficiales.

En algunos casos es deseable suministrar, con
un dispositivo de esbe tipo, cola (de pegar) que es de se
cado relativamente rdpido, o que contiene ingredientes vo
létiles y es susceptible de experimentar daflos si se expo

ne prolongadamente a la accidn del aire. Es asimismo de-

seable, en algunos casos, hacer circular continuamente ad

hesivo a través de unos medios de calentamiento con obje-
t0 de mantenerlo con la viscosidad deseada para uso dosi-
ficado. Como se ha ilustrado en las Pigs. 2 y 3, el adhe-
sivo puede ser hecho circular a través de la cémara 1li den
tro de los medios de alojamiento 10 alimenténdolo a la cé
mara 1l a través de una o mis entradas 20 en los medios
de alojamiento 10 y retirdndolo de la cémara 1l a través
de una o més salidas 21 en los medios de alojamiento 10.
De esta manera, un calentador (no representado) y/o una
bomba (no representada) pueden preceder a la enbtrada 20 y
estar dispuestos para hacer circular adhesivo desde un de
pbsito de alimentacidn alejado (no representado) a través
de los medios de alojamiento 10, de una manera continua,
garantizando con ello en todo momento una alimentacidén re
novada de tal adhesivo que tiene las propiedades desea-
das.

Refiriéndonos ahora a la Fig. 5, una banda 24
es alimentada bajo un rodillo de guia 25 y sobre un rodi-
llo 26 de soporte montado para rotacibén, y estd dispuesta
en aplicacidén de envoltura parcial sobre él. El extremo
delantero de la banda 24 es luego alimenbado hacia un ni-

cleo soportado sobre uno de una pluralidad de mandriles 27,

los cuales estan soportados para rotacidén en la torreta 28
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de una rebobinadora automitica continua (representada es-
quemdticamente). Ia banda 24 es retirada desde un rollo
prineipal o de alimentacidn (no representado) y la disvo-
gicibn de aparato ilustrada se emplea para la finalidad
de formar sucesivamente una pluralidad de rollos de pro=
ducto més pequefios a partir del rollo principal grande.

En algunas realizaciones, seria posible alimentar una ban
da desde una miquina de fabricacidn de papel, directamente
& tal disposicidén de equipo bobinador.

El rodillo de soporte 26 es en general cilin-
drico y tiene una parte alargada levantads o protuberan~-
cia 30 que se extiende transversalmente a través de la su
perficie del rodillo 26, y sobresaliendo hacia fuera de
la misma, desde un extremo a otro. Lia parbte o protiuberan-
cia 30 estd sujeta a la superficie del rodillo 26 por un
adhesivo, aunque para este fin serian satisfactorios suje
tadores rebajados. Estd asimismo previsto que la protube-
rancia levantada %0 podria estar montada para movimiento
entrando y saliendo del rodillo de soporte 26 en momentos
vredeterminados. La altura y la forma particulares de la
protuberancia no son criticas, en tanto sea suficientemen
te ancha para levanbar y soportar la zona de la banda a
la cual ha de ser aplicada adhesivo, y sea suficientemen-
te alta para levantar una banda soportada sobre ella por
encima de la superficie del rodillo 26, de modo gque se evi
e la aplicacién de adhesivo al rodillo 26 o a zonas no de
seadas de la banda 24. A este respecto, se ha comprobado
que una parte levantada 30 de material eldstico tal como
caucho que se extienda aproximadamente 6 mm por encima de

la superficie del rodillo 26, que tenga una anchura de
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aproximademente 6 a 13 mm, y que esté ligeramente redondea
da en los bordes mis exteriores, es muy sabisfactoria pa-
ra lograr la transferencia de una cantidad dosificada de
adhesivo a la banda de una maners que se describird nara

5 el bobinado de rollos de banda, tales como rollos de pa-
pel higiénico,

Un dispositivo 32 dosificador y suministrador
de cola similar al representado en las Figs. 2 y 3, estd
situado en las proximidades de la superficie del rndillo

10 de soporte 26 y ligeramente espaciado desde ella. Esté si
tuado en una posicidén que da frente al Area de parte de
la superficie del rodillo de soporbte 26 que ha de estable
cer contacto con la banda o ser envuelta momenbtineamente
por ésta. El mandril dosificador 33 del dispositivo 32

15 tiene la parte expuesta de su superficie dosificadora di-
rigida hacia la superficie de la banda 24.

Unos medios de transferencia de cola (de pe-
gar), indicados en general por el nlmero de referencia 35
estidn dispuestos entre el dispositivo dosificador de cola

20 (de pegar) %2 y la superficie de la banda 24. Aunque po-
drfan emplearse numerosos tipos de medios de transferen-
cia, la realizacibén ilustrada comprende un cilindro 36 mon
tado giratoriamente, que tiene una parte levantada alarga
da o protuberancia 37 sujeta a la superficie del mismo me

25 diante adhesivo. La parte levantada es de disefio similar
al de la parte levantada 30, y es en general paralela a
ella. El didmetro y la posicién de los medios de transfe-
rencia 35 son tales que, al rotar el cilindro 36, la par-
te levantada 37 soporbada sobre él es movida a través de

30 una posicién de interferencia con_la s?ﬁfrfioie dosifica~-

17.4.67. 337687
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dora expuesta del mandril dosificador del dispositivo %2.
De esta manera, estd dispuesbta para rascar o recoger una
cantidad predeterminada de adhesivo con la parte levanta-
da 37 y transferirlo a un punto deseado.

Los medios de transferencia 35 estn situsdos
con relacidén a la superficie del rodillo de soporte 26 ¥
de la parte de banda 24 soportada sobre él, de modo que,
al seguir girando, la protuberancia o parte levantauda 37
en su superficie se mueve a través de una posicién de in-
terferencia con el segmento transversal de la banda 24 le
vantado y soportado por la protuberancia o parte levanbta-
da 30 que va en la superficie del rodillo 26 al rotar el
rodillo 26 llevando la banda 24. La coincidencia y el con
tacto del segmento de la banda 24 soportado sobre la par-
te levantada 30, con la parte levantada 37, efectfian una
transferencia de la cantidad dosificada de adhesivo desde
los medios de transferencia 35 a partes deseadas de la
banda 24 soportada sobre la parte levanbada 30 en el rodi
1llo 26.

Los medios independientes de transferencia 35
entre el dispositivo 32 dosificador de cola y la protube-
rancia 30 en el rodillo de soporte 26 podrian ser elimina
dos y, alternativamente, podrian ser unidos operativamen-
te medios al dispositivo 32 dosificador de cola para ha-
cer avanzar su superficie dosificadora expuesta acercéndo
se y alejéndose desde una posicibén de interferencia con
la banda 24 soportada sobre la protuberancia 30 en el ro-
dillo de soporte 26 en un momento predeterminado. También
se verd ficilmente que en ciertos casos, ¥ con ciertas

realizaciones de aparato dosificador de cola (de pegar),
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no habria necesidad de emplear medios de transferencia ni
medios actuadores, ¥ el propio dispositive dosificador de
cola podria hacer avanzar una cantidad predeberminadu de
cola a una posicidén de interferencia con la banda 24 so-

5 portada en la protuberancia 30 en un rodillo de sopnzte
26.

Al rotar el rodillo de soporte 26, la parte
levantada 30 eleva ciclicamente y soporta por encima de
la superficie del rodillo 26 segmentos transversales suce

10 sivos de la banda 24. Es importante que todas las zonas
de la banda 24 a las cuales haya de ser aplicado adhesivo
estén contenidas dentro de esos segmentos. A este respecto,
en algunos casos puede ser deseable que eleven mds de una
parte levantade 30, desplazadas sobre la periferia del xo

15 dillo 26, cuando las distanclas enbtre las zonas deseadas
de aplicacidn de adhesivo no son miiltiplos enteros de la
cirecunferencia del rodillo 26. En todo caso, después del
contacto de una superficie de la banda 24 con la parte le
vantada 30, y de la elevacidn y soporte del segmento de-

20 seado por encima de la superficie del rodillo, el adhesi-
vo es btransferido al segmento transversal levantado de la
banda 24 por medios de transferencia 35. En otras ocasio-
nes, los medios de transferencia 35 pefmanecen inactivos
¥y la banda 24 no recibe adhesivo afn cuando sigue siendo

25 levantada y soportada ciclicamente durante la rotacidn
del rodillo de soporte 26.

La caracteristica de levantar y soportar seg-
mentos transversales de la banda 24 durante periodos de
aplicacldn de adhesivo es importante por cuanto impide

30 gue el adhesivo se corra a zonas no deseadas de la banda
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24 adyacente a las zonas predeberminadas de aplicacidn.
Asinmismo efectlia contacto del adhesivo con partes deses-
das de la banda 24, moviendo esas partes hacia fuera hes-
ta un punto en el que establecerdn contacto con el aplica

5 dor de cola, al tiempo que se garantiza que las paries
restentes de la banda quedarén sin tocar. Ia posicidn exagc -
ta de la banda 24 durante la aplicacibén de adhesivo, y la
manera en que se efectlia la transferencia del adhesivo, se
aprecian mejor en la Fig. 6.

10 La posicidén de una linea de aplicacibn de ad-
hesivo sobre una banda 24, con relacién al problema de su
jetar la cola de una banda a un rollo de producto bobina-
do, es obra caracteristica importante de este invento. En
la realizacibén ilustrada de la Fig. 5, se aplica preferi-

15 blemente adhesivo a la banda 24 en un punto que estd a
una distancia de sproximadsmente 50,8 mm. por delante del
punto en que serd cortada la banda. De un modo mds exacto,
el adhesivo podria estar situado a una distancia hasta de
unos 50,8 mm. por delante de la linea propuesta de corte

20 que forma el extremo de cola de la banda. Esta caracteris
tica del invento se logra mediante la situacién de unos
medios de corbte 29 dispuestos para operar y corbar la dan
da 24 en un punto siguiente al de transferencia de adhesi
vo a la banda exactamente a esa distancia. Ia ligera va-

25 riacibén en el margen que antecede es inherentemente nece-
saria, ya que la cilrcunferencia de cada rollo bobinado
formado serd ligeramente diferente de la del rollo ante-
rior. No obstante, esa variacidn quedard regularmente com
prendida dentro de los limites anteriores y, en funciona-

30 miento normal, puede ser programado con un margen mucho
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nas estrecho, de manera gque pueda mantenerse una parte de
cola suelta, que queda después de la adherencia de la co-
la-al rollo, de menos de 12,7 mm, en funcionamiento nowr-
mal.

Tos medios de corte de la cuchilla 29 estén
soportados interiormente del rodillo de soporte 26 y, al
recibir una sefial del equipo del bobinado, y a través de
un mecanismo de leva de deslizamiento, como es bier sabi-
do en la técnica y figura descrito en la Patente para los
EE. UU. Ne, 2.769.600, es hecha avanzar radialmente hacia
fuera para hacer sobresalir un borde constanbte mis alli
de la superficie del rodillo de soporte 26, lo suficiente
para cortar una banda soportada sobre &L, También podrian
emplearse otros medios de corbe, tales como un rodillo
corbador operando juntamente con una ranura en la superfi
cie de un rodillo de apoyo, como se ha ilustrado en la Pa
tente para los EE. UU. ne 3,179.348, y como es bien cono-
cido en la técnica.

El uso de una protuberancia 30 sobre un rodi-
1llo de soporte 26, para aplicar adhesivo a la banda, y el
uso de medios de corte dispuestos para operar a una dis-
tancia hasta de unos 50,8 mm. por detrds de la zona en que
se aplica el adhesivo a la banda, en esba realizacibén del
invento, permite la sujecidn exacta y confiable de colas
de bandas a rollos de banda bobinades sobre una bobinado-
ra continua que opere a gran velocidad.

Después del corte de la banda 24, el exbtremo
de cola avanza hacia el rodillo 39 soportado sobre el man
dril 27, siendo traccionado hacia &1 por la inercia de

rotacidén del rodillo 39. En la realizacidn ilustrada en
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la Fig. 5, el extremo de c0la que tiene el adhesivo apli-
cado a la superficie que mira hacia dentro o dirigida ha-
cia el interior, establecera contacto con una varte de la
banda 24 que fue previamente bobinada. Se ha comprobado
que es deseable aplicar una ligera presidn al extericr del
rodillo %9 para comprimir el extremo de cola en contacto
con la banda previemente bobinada, para hacer que el adhe
sivo haga plenamente contacto con la banda y se garantice
un contacto liso. Un medio para hacer esto se ha ilustra-
do en la Fig. 5, y comprende una pluralidad de dedos rozan
tes 40 montados a pivotamiento, cargados a contacto de
presidn con la superficie exterior del rodillo 39, por me
dio de un muelle comprimido 41.

En la Fig. 1 se ha ilustrado un rollo tipico
39 del producto, del tipo formado por el invento, y vendi
do a los consumidores. El rollo comprende en general un
nficleo 42 alrededor del cual estd bobinada una banda de
papel, el extremo de la cual estd adherido al exbterior
del rollo bobinado mediante zonas 43 de aplicacidén de ad-
hesivo digpuestas en una linea inbtermitente bransversal-
mente a la banda en el rollo.

La Fig. 7 es una vista esquemltica de un apa-
rato similar al representado en la Fig. 5, pero que ilus-
tra la posicidn de medios de protuberancia en el apoyo,
con relacidén a los medios de corte llevados por el rodi-
1lo de apoyo, cuando el sentido de rotacidn de los mandri
les en la torreta de soporte de la bobinadora continua es
opuesto al representado en la Fig. 5. Los mandriles son
en este caso orientados a posicidén para bobinar en el mig

mo sentido mediante la torreta de bobinado, pero como se
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ha ilustrado en la Fig. 7, son accionados a rotacidén en
sentido a derechas, a diferencia del sentido a izquicexdas
empleado en la Fig. 5. En este caso, el adhesivo dete ser
aplicado a una cierta distancia por delante de la linea
de corte y, por consiguiente, es de preferencia hasta
unos 50,8 mm. mayor que una circunferencia del rollo bobi

nado casi terminado delambte del extremo de cola propuesto

de la banda en que deberd producirse el corte.

En otra forma del invento, como se ha ilustra
do en las Figs. 8 a 10, los medios de bransferencia 135
estin situados con relacidn a la superficie del rodillo
de soporte 126 de modo que, al proseguir la rotacibn, la
protuberancia o parte levantada 137 en su superficie se
mueve a través de una posicidn de interferencia con la pro
tuberancia o parte levantada 130 llevada sobre la superfi
cie del rodillo 126, al rotar el rodillo 126 llevando la
banda 124. Ia coincidencia y el contacto de las partes le
vantadas 130 y 137 efectlian una transferencia de la canti
dad dosificada de adhesivo desde los medios de transferen
cia 135 a la parte levantada 137 en el rodillo 126.

Los medios de transferencia independientes
135 entre el dispositivo 132 dosificador de cola ¥ la pro
tuberancia 130 en el rodillo de soporte 126, podrian ser
eliminados y, alternativamente, podrian unirse operabiva-
mente medios al dispositivo 132 dosificador de cola para
hacer avanzar su superficie dosificadora expuesta acercén
dose a ¥y alejindose desde una posicibén de interferencia
con la protuberancia 130 en el rodillo de soporte 126 en
un momento determinedo. También se verd ficilmente que,

en cierbos casos y con ciertas realizaciones del aparato
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dosificador de cola, no se necesibaria emplear medios de
transferencia ni medios de actbuacidn, y el propio disposi
tivo dosificador de cola podria hacer avanzar una cenbti-
dad determinada de cola a una posicidn de interferencia
con una protuberancia 130 en un rodillo de soporte 126.

A medida que gira el rodillo de soporte 126,
la parte levantada 130 levanta y soporta ciclicamente por
encima de la superficie del rodillo 126 a segmentos trang
versales sucesivos de la banda 124. Es importante que to-
das las areas de la banda 124 a las cuales haya de ser
aplicado adhesivo estén conbenidas dentro de esos segmen-—
tos. A este respecto, en algunos casos puede ser deseable
que haya més de uns parte levantads 130, desplazadas en
la periferia del rodillo 126, cuando las distancias entre
las zonas deseadas de aplicacidén de adhesivo no son mllti
plos enteros de la circunferencia del rodillo 126. En to-
do caso, con anterioridad al contacto de una zona deseada
de la banda 124 con una parie levantada 170, el adhesivo
es transferido a la parte levantada 130 por medios de
transferencia 135, En las demis ocasiones, los medios de
transferencia 135 permanecen inactivos y la banda 124 no
recibe adhesivo, incluso aunque es todavia levantada y so
portada ciclicamente durante la robacidén del rodillo de
soporte 126.

La caracteristica de elevacidén y soporte de
segmentos transvebsales de la banda 124 durante la aplica
clén de adhesivo, se considera que es importante por cuan
to evita que el adhesivo se corra a gonas no deseadas de
la banda 124 junto a las zonas predeterminadas de aplica-

cibn. Impide asimismo el contacto del adhesivo con la su-
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v

perficie del rodillo 126 junto a la parte levantada 130,

lo cual daria por resultado que se acumulasen excesos ILO
deseados y, ademis, la aplicacidn de adhesivo a obtres zo-
nas de la banda 124. Ia posicidn exacta de la banda 124
durante la aplicacidén de adhesivo se ha ilusgtrado més cla
ramente en la Fig. 9.

La posicién de la linea de aplicacién de adhe
sivo sobre una banda 124, con respecto al problema de su-
jetar la cola de una banda a un rollo de producto bobina-
do, es otra caracteristica importante de este invento. En
la realizacién ilustrada en la Fig. 8, el adhesivo se apli
ca de preferencia a la banda 124 en un punto que esté
aproximadamente a una circunferencia del rollo bobinado
por delante del punto en que deberd ser corbtada la banda.
Mis exactamente, el adhesivo deberd estar situado a una
distancia comprendida entre aproximadamente 6 y 51 mm. ma
yor que una circunferencia del rollo bobinado casi comple
to, por delante de la linea de corte propuesbta que forma
el extremo de cola de la banda. Esta caracteristica del
invento se logra mediante la colocacidn de unos medlos de
corte o cuchilla 129 dispuesta para operar y corbar la
banda 124 en un punto a conbtinuacidn de un contacto de
transferencla de adhesivo de parbe levantada o protuberan
cia 130 exactemente a esa distancia. La ligera variacidn
en el margen anterior es en si misma necesaria, ya que la
circunferencia de cada rollo bobinado formado serd ligera
mente diferente de la del rollo anterior. No obstamte, esa
variacidn quedard regularmente comprendida en los limites
anterlores y, en el funcionamlento normal, puede ser pro-

gramada con un margen mucho mis estrecho, de modo que la
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el

parte suelta de cola que quede después de la adherencia
de la cola al rollo, pueda ser mantenida inferior a 12,7
mm en funcionamiento normal.

Los medios de corte o cuchilla 129 son llgva-
dos inbteriormente del rodillo de soporte 126 y, al ser re
cibida una gefial del equipo de bobinado, y por medio de
un mecanismo de leva deslizante, como es bien sabldo en
le técnica y se ha descrito en la Patente para los EE. UU.
ne., 2.769.600, son hechos avanzar radialmenbe hacia fuéra
para hacer sobresalir un filo cortante lo suficiente, més
alld de la superficie del rodillo de soporbte 126, para
cortar una banda soportada sobre él. Tambiédn podrfan em-
plearse otros tipos de medios de corte, tales como un rodi
1llo cortador, gue opere Jjunbtamente con una ranura en la
guperficie de un rodillo de apoyo, como se ha ilustrado
en la Patente para los EE. UU. Nimero 7.179.348, como es
bien sabido en la técnica.

El uso de una protuberancia 130 en un rodillo
de soporte 126, para splicar adhesivo a la banda, y el
uso de medios de corte dispuestos para operar a una dis-
tancia de 6,3 mm. a 50,8 mm. mayor que una circunferencia
del rollo bobinado por detrds de la zona en que es aplica
do el adhesivo a la banda, permite en la realizacibn an~
tes citada del invento la sujecidn confiable y precisa de
colas de bandas a rollos de banda bobinada en una bobina-
dora continua que funcione a gran velocidad.

Despuds del corte de la banda 124, el extremo
de cola avanza hacia el rollo 1%9 que va en el mandril
127, siendo traccionado hacia &l por la inercia de la ro-

tacién del rollo 139. En la realizacidn ilustrada en la
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Fig. 8, el extremo de cola estableceri contacto con el ad
hesivo aplicado a la cara exterior o superficie dirigida
hacia el exterior de la banda 124 que fue previamente bo-
Pinada. Se ha visto gque es deseable ablicar una ligera
presidn al exterior del rollo 139 para comprimir e1~ext:g
mo de cola a contacto con las zonas recublertas de adhesi
vo. En la Fig. 8 se han ilustrado unos medios para hacer
ésto, que comprenden una pluralidad de dedos rozantes 140
montados a pivotamiento, cargados a contacto de presidn
por la superficie exterior del rollo 139, por medio de un
muelle comprimido 141. ‘

Un rollo de producto tipico 139 del tipo Zor-
mado por el invento, y vendido a los consumidores, se ha
ilustrado en la Pig. 1. El rollo comprende en general un
nficleo 142 alrededor del cual estd bobinada una banda de
papel, el extremo de la cual esti adherido al exbterior
del rollo bobinado mediante zonas 143 de aplicacidn de ad
hesivo, dispuestas en una linea inbtermitente transversal-
mente a la banda sobre el rollo.

La TFig. 10 es una vista esquemdtica de un apa
rato similar al ilustrado en la Fig. 8, pero que ilustra
la posicibén de los medios de protuberancia en el rodillo
de apoyo, con relacidén a los medios de corte llevados por
el rodillo de apoyo, cuando el sentido de rotacidn de los
mandriles en la torreta de soporte de la bobinadora conti
nua es el opuesto al ilustrado en la Fig. 8. Los mandri-
les son en este caso orientados a posicidn para bobinado
en el mismo sentido por la torreta de bobinado pero, como
se ha ilusbtrado en la Fig. 10, son acclonados a rotacibn
en sentido a derechas, a diferencia del sentido a izquler

das empleado en la Fig. 8. En este caso, el adhesivo debe
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ser aplicado directamente delante de la linea de corte y;
por consiguiente, estd de preferencia de aproximasdamente
6,3 mm. a aproximadamente 50,8 mm. del extremo de cola
propuesto de la banda donde deberd producirse el corte.
La aplicacibn de adhesivo debe hacerse en un punte sobre
la banda espaciado desde el extremo de cola de la bapda

o desde el punto de colocacidn de la linea propuesta de
corte, por una distancia comprendids entre aproximéﬁamen—
te 6,3 mm., y aproximadamente 50,8 mm,

La presente solicitud que corresponde a la
presentada en los Estados Unidos de América, el 8 de Mar-
zo de 1.966, bajo el nlmero 5%2.651 y 8 de Marzo de 1.966,
nfimero 5%2.782, se acoge a los beneficios del articulo 51

del vigenbte Esbatuto sobre Propiedad Industrial.

N O T A

Los puntos de invencibn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Invencidén en Espafia, por VEINIE afios, son los si-
gulentes: '

1.~ Un método de aplicar cantidades dosifica~
das de adhesivo a zonas transversales sucesivas en una su
perficie de una banda en movimiento, caracterizado por so
portar una banda en movimiento en aplicacidn de envoltura
parcial sobre la superficie de un rodillo de soporte rota

tivo, levantar y soportar sucesivamente segmentos trans-
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versales alargados de dicha banda por encima de la super-
ficie de dicho rodillo de soporte, y aplicar intermitente
nente una cantidad dosificada de adhesivo a partes al me-
nos de la zona conbenida dentro de dichos segmentos trang
versales alargados cuendo éstos estén soportados por enei
ma de la superficie de dicho rodillo de soporte.

2.~ Un método segln la reivindicacidén 1, carac-
terizado por aplicar adhesivo a partes de la superficie de
dicha banda que se alejan de la superficie de dicho rodi-
1lo de soporte rotativo.

3.~ Un método segln la reivindicacidn 1, caracte
rizado por aplicar adhesivo a partes de la superficie de -
dicha banda que se dirigen hacla la superficie de dicho rg
dillo de soporte robativo.

4,~ Un aparato para realizar el método segin la
reivindicacibén 1, caracterizado por el hecho de que compren
de un rodillo de soporte montado a rotacibén, sobre el cual
es alimentada la banda en aplicacidén de envoltura parcial,
incluyendo dicho rodillo de soporte medios para levantar y
soportar ciclicamente por encima de la superficie de dicho
rodillo de soporte segmentos transversales sucesivos de di
cha banda que incluyen dichas partes alargadas, y medios -
aplicadores de adhesivo desbinados a aplicar en cooperacidn
con dicho rodillo de soporte una cantidad dosificada de ad-

hesivo a por lo menos partes de la zona contenida dentro de

dichos segmentos transversales alargados cuando éstos estén
soportados por encima de la superficie de dicho rodillo de
soporte.

5.- Un aparato segin la reivindicacidn 4, carac

terizado por el hecho de que dichos medios aplicadores de
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adhesivo estin dispuestos para aplicar adhesivolawﬁarves
de la superficie de la banda en la zona contenida dentro
de dichos segmentos transversales alargados, que estén
dirigidas hacla afuera de la superficie del rodillo de
soporte rotativo.

6.- Un aparato segin la reivindicacidn 4, carag
terizado por el hecho de gque dichos medios aplicadores de
adhesivo estdn dispuestos para aplicar adhesivo a la su--
perficie radialmente mis exterior de dichos medios cicli-
camentve elevadores y sustentadores, los cuales, al girar
dicho rodillo de soporte, transfieren dicho adhesivo a -
partes de la superficie de la banda en la zona contenida
dentro de dichos segmentos transversales alargados, que
estdn dirigidas hacia la superficie de dicho rodillo de
soporte.

7.~ Un método y un aparato para aplicer canti-
dades dosificadas de adhesivo a zomas transversales suce
sivas en una superficie de una banda en movimiento.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que an
tecede, representado en los dibujos que se acompaiian y

para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de venticinco hojas escri-

tas a miguina por una sola cara.

Madrid. ‘“6 FEB o~

P. A,
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